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La presente invention vise a creer avec des 
elements tres simples des assemblages ou des 
joints d'etancheite utilises dans la technique 
du vide pousse. II y a souvent lieu d 'assem- 
bler, de raccorder et de fermer des tubes metal- 
liques de facon qu'ils puissent etre chauffes tout 
en rest ant etanehes au vide et qu'ils ne puissent 
pas degager de gaz ou bien d'obturer des ori- 
fices partiels. 

Lorsqu'il s'agit dans les assemblages connus 
de ceux du type durable, on ne peut utiliser 
que des assemblages par soudure ou brasure 
pour le cas oil un cliauffage est necessaire. 
Lorsqu'il s'agit, par contre, d'assembler des 
tubes ou appareils constitues par des matieres 
differentes ou des matieres bien determinees, 
par exemple de l'alnminium et du cuivre ou 
du fer, il est tres difficile ou menie impossible 
de real is er un assemblage par soudure ou bra- 
sure. II ne reste done plus qu'un assemblage 
par collage ou par masticage, qui presente l'in- 
convenient de ne pas pouvoir etre chauffe, 
d'etre attaqne par 13S agents chimiques et 
d'avoir une faible resistance. En particulier, on 
ne peut pas agir suffisamment sur la resistance 
des assemblages par collage et masticage de ce 
genre. Les assemblages obtenus a Paide de 
joints d'etancheite a brides egalement connus 
peuvent bien etre chauffes, mais presentent un 
tres grand encombrement, ils sont compliques 
et de fabrication couteuse, sutout lorsqu'il 
s'agit de rendre etanches des tres grandes 
sections. 

L'invention vise a reduire et a supprimer les 
ineonvenients des assemblages connus. Confor- 
mement a 1'invention, ce resultat est obtenu en 
soumettant les pieces a assembler aux surfaces 
de contact a un usinage de precision et en les 
munissant de bagues d'etancheite particulieres, 
qui se terminent par un biseau et a 1'aide des- 
quelles on etablit un assemblage etanche entre 
une partie exterieure devant etre rechauffee, de 
preference un tube metallique, et une partie 
interieure devant etre engagee dans ce dernier 
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apres refroidissement prealable, de preference 
un bouchon. 

Une forms de realisation d'un assemblage sui- 
vant rinvention est representee, a titre d'exem- 
ple non limitatif, au dessin annexe : 

La fig. 1 est une elevation, partie en coupe 
axiale, d'un troncon de tube apres assemblage, 
le bouchon etant en place; 

La fig. 2 represente le bouchon; 

La fig. 3 est une coupe axiale du troncon 
de tube avant assemblage. 

Un tube metallique a obturer est par exemple 
chauffe a + 350 °C et un bouchon obturateur 
convenablement usine est refroidi a — 196 °C 
puis engage dans 1'extremite du tube. Au cours 
de legalisation des temperatures qui en resulte 
dans les deux parties, il. se produit une obtu- 
ration etanche au vide pousse par suite de la 
contraction du tube et de la dilatation du bou- 
chon obturateur, comme represente a la fig. 1. 
Le bouchon comporte a sa peripheric des bagues 
d'etancheite se terminant en biseaux. Lorsque 
Tetancheite doit remplir des conditions parti- 
culieres, on peut monter plusieurs de ces 
bagues. Les biseaux de ces bagues assurent par 
deformation l'etancheite complete sur la paroi 
du tube; dans ce cas, il est absolument sans 
importance que les bagues d'etancheite soient 
montees sur 1'une ou sur l'autre des parties a 
assembler ou soient en une seule piece avec ces 
parties. * 

A la temperature ambiante normale (+20 °C), 
le diametre D des biseaux doit etre superieur, 
suivant la fig. 2, au diametre interieur d du 
tube conformement a la difference de dilatation 
totale devant resulter du chauffage du tube et 
du refroidissement du bouchon. Cette difference 
peut etre calculee par la formule suivante : 
dans laquelle : 

D — D .a D .$n 4- d.ctj .t* — K.D 
D est le coefficient de dilatation thermique 
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— pour la matiere du bouchon, 
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d est le coefficient de dilatation thermique 
pour la matiere du tube, 

t d est la temperature de refroidissement du 
bouchon obturateur (°C). 

t,i est la temperature de chauffage du tube 

re). 

h est un facteur de connection assurant que 
Ie bouchon ne se coince pas lorsqu'on Pintro- 
duit dans le tube (ajustement) , 

h = 0^001 (suivant la matiere). 

Lorsque le tube et le bouchon sont en ma- 
tieres differentes, il y a lieu d'utiliser si pos- 
sible la matiere presentant le coefficient de dila- 
tation thermique le plus faible a Pinterieur. 
done pour le bouchon. H est, en outre, 'egale- 
ment avantageux qu? Tune des matieres soit 
plus molle afin que la matiere du bouchon se 
defcrme bien Iors du serrate et du depasse- 
mem de la limite apparente d'elasticite en assu- 
rant ainsi une etanclieite absolument parfaite. 
La paroi interieur du tube dans la portee des 
biseaux, ainsi que les biseaux des bagues d'etan- 
cheite du bouchon et ce dernier doivent etre 
usin.es avec precision et ne pas presenter de 
stries Ion gitudin ales ou conformations ana- 
logues. L'engagement du bouchon doit s'effec- 
tuer aisement sous aucime contrainte lorsqu'on 
veut eviter la formation de fissures superficielles 
qui pourraient donrier par la suite des endroits 
uon etanches. 

L'invention permef de ereer d*une maniere 
extremement simple tin assemblage etanche au 
vide pour les applications les plus diverses et 
avec presque n'importe quelle matiere. On 
peut, par exemple, fabriquer des compteurs 
metalliques en tube d^aluminium sans utiliser 
les mastics et les cires sensibles a la chaleur. 
De meme, des vitrifications au cuivre pen vent, 
de cette maniere. etre directement assemblies 
avec le tube en aluminium, ce qui const hue pre- 
cisement un grand avantage pour le chauffage. 
Le montage d'ass?mblages de ce genre s'effec- 
tue tres facilement, etant donne qu'il n'est 
necessaire d'avoir ni des dispositifs de brasure 
sous vide, ni des dispositifs de soudage parti- 
culiers appropries. Le montage proprement dit 
ne prend que tres pen de temps et peut etre 
effectue par une main-d'oeuvre peu qualifiee. 
Le chauffage necessaire des tubes peut etre 
effectue dans un four approprie. dans une 
flamme de gaz a Pair libre ou electriquement. 
par exemple par induction a haute frequence. 
Pour le refroidissement du bouchon. on peut 
utiliser de Pair liquide. de la glace carbonique 
ou un produit analogue. On evite completement 
Pencrassement, qu'il etait presque impossible 
d'empecher jusqu'a. present, des tubes et dis- 
positifs a assembler par les produits de brasure. 



les fondants, les matieres d'etancheite. les 
mastics etc. 

En appliquant des mesures appropriees, on 
peut empecher totalement ou presque une oxy- 
dation pouvant eventuelleraent se produire au 
cours du chauffage des tubes. 

Des essais ont montre que des assemblages 
aluminium-aluminium et ahiminmni-cuivre peu- 
vent etre chauffes plusieurs fois jusqu'a 300 *C 
sans qu'il se produise de fuites. Des defauts 
d 'etanclieite temp orai res. pouvant ap pa rait re 
Iorsqu'on depass? cette temperature, ne sont 
pas genants. car ils disparaissent au cours du 
refroidissement. Des essais out egalement mon- 
tre que la resistance mecanique est tout a fait 
suffisante. de sorte que les obturateur s peu vent 
aussi etre soumis a une supression s'appliquant 
de Pinterieur, par exemple a titr? d'essai. 

Diverses modifications peuvent d'ailleurs etre 
apportees a la forme de realisation, representee 
et decrite en detail, sans sortir du cadre de 
rinvention. 

RESUME 

Element pouvant etre ehauffe. ne dega geant 
pas de gaz et assurant un assemblage etanche 
au vide pousse. remarquable notamment par les 
caraeteristiques suivantes. considerees separe- 
ment ou en combinaison : 

a. L?s pieces a assembler sont soumises aux 
surfaces de contact a un usinage de precision 
et component des bagues d*etancheite particu- 
lieres qui se terminent par un biseau et a 
Paide desquelles on etablit un assemblage etan- 
che entre une partie exterieure devant etre 
rechauffee. de preference un tube metallique, 
et une partie interieure devant etre engagee 
dans ce dernier apres refroidissement prealable, 
de preference un bouchon: 

b. On prevoit une ou plnsieurs bagues 
d' etanclieite; 

c. Les bagues d'etancheite sont montees sur 
Pune ou sur Pautre des parties a assembler 
ou sont en une seule piece avec ses parties; 

J. Les bords des biseaux des bagues d'etan- 
cheite sont deformes plastiquement apres leur 
mise en place; 

e. Un tube exterieur est reehauffe a + 3.50 *C 
ou plus et un bouchon interieur est refroidi 
au prealable a — ■ 196 °C ou moins; 

/. Les pieces sont chauffees electri quern ent, 
de preference a haute frequence; 

g. On utilise, pour le refroidissement du bou- 
chon devant etre engage dans le tube, de Pair 
liquide, de Pacide carbonique, de la glace car- 
bonique ou une matiere analogue. 
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